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(54) Fahrzeugsitz und Verfahren zu seiner Herstellung 



(57) Die Erfindung betrrfft einen Fahrzeugsitz, be- 
stehend aus einer Lehne mit RQckwand. einer Sitzscha- 
!e mIt Sitzschiene zur Befestigung des Fahrzeugsitzes 
am Fahrzeugboden und einem zwischen der Lehne und 
der Sitzschale angeordnetem Schamierteil, wobei Leh- 
ne und/oder Sitzschale aus einem Aluminlumstrang- 
pr63proftl bestehen. Das LehnenstrangpreBprofil ist als 
U-Trager verfomnt. der aus einem im Querschnitt gese- 
hen Doppel-Hohlkammerprofli besteht. Zwischen den 
beiden Hohlkammern ist mindestens ein Verbindungs- 
sleg angeordnet. Femer betrifft die Erfindung ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines Fahrzeugsitzes, wobei von 
den beiden Enden des Sitzschalenprofiis zwei gleich- 
lange Seitenteile abgemessen und im 90*-Winkel zu 
dem Frontteil der Sitzschale abgebogen und ver- 
schweiQt werden. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung betrifft Fahrzeugsitze, insbeson- 
dere tur Kraftfahrzeuge, bestehend aus einer Lehne mit 
Ruckwand, eIner Sitzschale mit Sitzschiene zur Bef esti- 
gung des Fahrzeugsitzes am Fahrzeugboden und ei- 
nem zwischen der Lehne und der Sitzschale angeord- 
netem Schamiertell. 

[0002] Fahrzeugsitze werden Qblicherweise aus 
Stahlrohren oder aus Blechschalen hergestellt. 
[0003] Stahlrohr-Fahrzeugsitze bestehen Qblicher- 
weise aus vielen Einzeiteilen, die in einem relativ l<om- 
plizierten Fertigungsverfahren zusammengefOgt bzw. 
geschwelSt werden. Das Gewicht eines fertigen Stahl- 
rohrsitzes ilegt je nach Ausstattung zwischen 35 und 45 
kg. 

[0004] Um das Gewicht zu reduzieren und die Ferti- 
gung zu vereinfachen wurden auch schon Fahrzeugsit- 
ze aus Aluminium hergestellt, wobei jeweils getrennte 
Aluminiumschalen fQr die Lehne und fur die Sitzflache 
aus gewalzten Aluminiumblechen hergestellt wurden. 
Die Aluminiumbleche konnten aber nicht an den fur eine 
hohe Energleaufnahme bel Unfallen erforderlichen 
KraftfluB angepaBt werden. Insbesondere bei einerri 
Seitenaufprall bletet eine aus einer Alumlniumschale 
geformte Sitzlehne nur geringe Sicherheiten. Die dann 
erforderlichen Verstarkungen f uhren zu einer Erhohung 
des Gewichtes und auch zu vermehrten Fertigungsko- 
sten. 

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da- 
her. ein Fahrzeugsitzdereingangs genannten Artderart 
auszubtlden, daB er bel eInem gunstigen Gewicht eine 
belastungs- und funktlonsgerechte Profilfonm aufweist, 
die je nach Komfortausstattung in gewissen Grenzen 
variabel ist, wobel die Fertlgung durch Venvendung 
moglichst geringer Teilezahlen gegenuber dem Stand 
der Technik verbilligt werden soli. 
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaQ durch 
die In den SchutzansprOchen angegebenen Merkmale 
gelost. Eshat sfch gezelgt, daB ein als Integralelemente 
ausgebtldetes Alumlnium-StrangpreBprofil die jeweili- 
gen Anfordemngen an die Lehne und an die Sitzschale 
hinsrchtlich eines optimalen KraftfluB-Verlaufes, einer 
hohen Energieaufnahme bei Seitenaufprall, einer Ver- 
hinderung des "Abtauchens" bel einerti Frontalaufprall 
und hinstehtilch einer ergonomischen Gestaltung und 
Variabllltat erfullt. 

[0007] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden im 
folgenden anhand mehrerer AusfOhrungsbelspiele na- 
her erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 perspektivische Seitenansicht eines erfin- 
dungsgemaBen Fahrzeugsitzes, 

Fig. 2 eine erflndungsgemaBe Sitzschale In Drauf- 
steht. 

Fig. 3 Querschnitt durch ein erfindungsgemaBes 



Sitzschalenprofil. 

Fig. 4 Querschnitt durch ein erfindungsgemaBes 
AbschluBproflt, 

Fig. 5 erTindungsgemaBer Fahrzeugsltz In Seiten- 
ansicht, 

Fig. 6 Querschnitt durch einen 

LehnenstrangpreBprofil entlang der Linle AA 
gemaB FIgur 5, 

Fig. 7 erfindungsgemaBes LehnenstrangpreBpro- 
fil. 
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Fig. 8 Detailausschnitt gemaB Figur 7, Position B. 

Fig. 9 Querschnitt durch ein erfindungsgerhaBes 
LehnenstrangpreBprofil entlang der LInle 
^0 CC nach Figur 7. 

Fig. 10 Querschnitt durch eine alternative Ausfuh- 
rungsform des LehnenstrangpreBprofils. 

25 [0008] In Figur 1 ist der erflndungsgemaBe Fahrzeug- 
sltz, bestehend aus einem LehnenstrangpreBprofil 1 
und einem SitzschalenstrangpreBprofit 3 dargestellt. 
Zwischen den aufgebogenen Schenkein der Hohlkam- 
mem 1 . 1 . 1 .2 und 1 .3. 1 .4 des LehnenstrangpreBprofils 

30 1 befinden sich zwel EInsatzbleche 2. 1 und 2.2. Die Eln- 
satzbleche 2.1 und 2.2 werden vorzugsweise mit spezi- 
ell ausgeblldeten Verbindungsstegen an den aufgebo- 
genen Enden des LehnenstrangpreBprofils 1 ver- 
schweiBt. 

3S [00091 Das LehnenstrangpreBprofil 1 ist als U-Trager 
verformt, wobei das U mit seinen offenen Enden an ein 
Schamiertell 5, z.B. einem Stahlrecliner. anschlfeBt. So- 
mit wird die Lehne aus einem auf dem Kopf stehenden 
U-Trager geblldet, wobei der Boden des U-Tragers als 

40 integrlerte Kopfstutze ausgebildet ist und zur Verstei- 
fung einer Aluminiumsandwichplatte 6 aufweist. 
[0010] Zwischen den offenen Schenkein des U-Tra- 
gers befindet sfch eine Aluminiumsandwichplatte 7, die 
fur die Befestigung einer LordosenstQtze geelgnet Ist. 

4s Beide Sandwichplatten werden vorzugsweise In dafOr 
spezlell ausgebildete Nuten des LehnenstrangpreBpro- 
fifs 1 eingesetzt und verklebt. 

[0011] Im Sitzberelch erkennt man in Figur 1 zwei am 
Sitzschalenprofil angeordnete Sitzschienen 10, 11, die 
so einstucklg mit dem StrangpreBprofil der Sitzschale aus- 
gebildet sind. 

[0012] Parallel zum Frontberelch 12 befindet sich ein 
AbschluBprofll 4. das die Formstabllltat des Sitzscha- 
lenproflls verbessert. Es kann aber auch durch eine Qb- 
ss lichenweise zwischen den Schamierteilen 5 angeordne- 
te Verblndungsachse 8 ersetzt werden. 
[0013] Figur 2 zeigt das Sitzschalenprofil ohne Ab- 
schluBlelste, das schon eine sehr hohe Steiflgkelt und 
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Formentreue durch die VerschweiBung der schragen 
Wandflachen 3.1 - 3.3 und der Flanschberelche 3.4 - 3.6 
aufweist. Die VerschweiOung erfolgt In den Gehrungs- 
Schnltten 13, 14. Zwischen den Flanschberelchen 
3.4-3.6 konnen Grttemetze oder Plastikschalen einge- s 
hangt bzw. verschraubt werden, wodurch fur eine teste 
Unterlage fur die Polsterung des SItzes gesorgt 1st. 
[0014] Das erfindungsgemaOe Sitzschalenprofil bie- 
tet die l\/16gtichkeit. zwischen dem Inneren Flanschbe- 
reich verscliiedene elastische Sitzflachen einzuspan- io 
nen. Dabel konnen einzelne elastische Spannelemente 
Oder auch Drahtgeflechte zur Herstellung einer elasti- 
schen Sitzflache venwendet werden. iJm die Flanschbe- 
reiche ausreichend stabil zu nnachen, werden sie nach 
dem Ausstanzen der Ecke in dem zu biegenden Bereich is 
bis auf die auQere Umrandung freigelegt und dann in 
einem 90'-Winkel zu dem Frontteil der Sitzschale ge- 
bogen. Sobald sie die richtige Position inne haben. er- 
folgt ein VerschweiBen an den ausgestanzten Randern. 
[0015] Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch ein erfin- 20 
dungsgemaBes SitzschalenstrangpreBprofii entlang Li- 
nie DD gemaB Figur 2. Die Grundform des Sitzschalen- 
strangpreBprof ils besteht aus einem nach unten offenen 
Winkeiprofil, wobei der eine Schenkel im wesentlichen 
senkrecht mit einem nach auBen weiseriden T-An- 2S 
schiuBprofil 1 5 ausgebildet ist. Die obere Nut 1 6 des An- 
schluBprofils 15 kann fur die Befestigung des Recliners 
(Scharnierteil 5) und die untere Nut 17 fur einen Stoff- 
einzug der Polsteaing genutzt werden. 
[0016] Am FuBende des senkrecht stehenden Wand- 30 
profils 18 ist das eigentliche Sitzschienenprofil 19 ange- 
formt. Das Sitzschienenprofil 19 kann an die herkomm- 
liche SitzschienenmechanikangepaBl werden. Die An- 
blndung art die senkrechte Wand 1 8 sollte vorzugsweise 
mittig zum Sitzschienenprofil 1 9 erf olgen. 3S 
[0017] Die Bearbeitung erfolgt durch Abtrennen der 
Sitzschiene vom Sitzschienenprofil an der Frontseite 1 2 
und an den Eckbereichen, Der untere Bogen des U-Pro- 
filsitzteils hat eine geringere Profilbreite als die Schen- 
kelbe reiche. 4o 
[OOiq WIe vorstehend im Zusammenhang mit Figur 
2 erlautert kann ggf. ein AbschluSprofil 4 zwischen die 
offenen Schenkel des gebogenen Sitzschalenprofils an- 
geordnet werden. Eine Ausfuhrungsfonri fur ein derar- 
tiges AbschluBprofil 4 zeigt die Figur 4 im Querschnitt. 4S 
Dabei wurde ein im Querschnitt schalenformig ausge- 
bildetes AbschluBprofil gewahlt. wobei im oberen Be- 
reich ein nach innen geoffneter Schraubkanal 20.1 und 
Im unteren Bereich ein nach auBen offener Schraubka- 
nal 20.2 angeordnet ist. Mittels dieser Schraubkanale so 
20.1, 20.2 laBt sich das AnschluBprofil 4 in entspre- 
chend vorbereitete Bohrungen 21. 22 am Sitzschalen- 
profil 3 befestlgen. 

[0019] Es tassen sich die AnschluBquerschnitte des 
AnschluBprofils 4 aber auch durch SchweiBen mit den ss 
SchenkelndesU-Profilsitzteilsverbinden. Dann konnen 
die Schraubkanale entf alien, so daB die Form der Quer- 
strebe vereinfacht wird. 



[0020] Fur den Stoffeinzug ist eine Nut in Form eines 
Stoffeinzugkanals 23 an der AuBenseite des 
AbschluBprofils 4 angeordnet. Mit der nach unten offe- 
nen Nut in U-Fomn laBt sich der Stoff uber die Sitzlehne 
spannen. 

[0021] Figur 5 zeigt noch einmal den gesamten Fahr- 
zeugsitz als Seitenansfeht. wobei zwischen den aufge- 
bogenen Hohlkammern 1.1, 1.2 das Einsatzblech 2.2 
eingeschweiBt ist. Zur Optlmierung des Kraftflusses 
sind sowohl an der Spitze des durch die auf gebogenen 
Schenkel der Hohlkammern 1 . 1 und 1 .2 gebildeten Win- 
kels als auch in der Oberkante des EInsatzbleches 2.2 
Radien 24, 25 ausgebildet. 

[0022] Der Vorgang des Aufspreizens der Schenkel 
wird anhand der nachfolgenden Figuren 6,: 7, 8 und 9 
nochmals eriautert. 

[0023] Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch das Leh- 
nenstrangpreBprofil 1, etwa in der Hohe AA, wobei an 
der hinteren Hohlkammer i.l eine Nut 26 fur die Auf- 
nahme der oberen Sandwichplalte 6 angeformt ist. Etwa 
in der Mitte des Veriaindungssteges 27 zwischen den 
Hohlkammern 1.1 und1.2kannderTrennschnittfOrdas 
Aufbiegen der Schenkel erfolgen. 
[0024] Das Durchtrennen des VertDindungssteges 27 
an den beiden Seitenflachen der Lehne kann durch Ein- 
sagen, Stanzen oder ahnliche Bearbeitung erfolgen. 
Wichtig ist, daB in den Endpunkten der Trennlinie Je- 
wells eine Bohrung angebracht wird. Diese Bohrung 
sitzt in dem sich bikJenden spitzen Winkel nach dem 
Aufbiegen der Hohlkammern und vermeidet das Auftre- 
ten einer Kerbwirkung im Trennschnitt. 
[0025] Eine Kammer des Doppel-Hohlkammerproflls 
enthalt die Nut 26. die mit ihrer Offnung zur Innenseite 
des U-Tragers gerichtet ist. In diese Nut 26 kann ab- 
schnittsweise oder vollflachig eine Ruckwand einge- 
setzt werden, die zur Versteifung der Lehne beitragt. 
[0026] Figur 7 zeigt das LehnenstrangpreBprofil 1 
nach DurchfOhning eines Trennschnittes und nach dem 
Aufbiegen der Schenkel. Man erkennt die beiden ver- 
bliebenen Hatften 27.1. 27.2 des Vertaindungssteges 
27, die fur die Befestigung des triapezformigen EInsatz- 
bleches 2.2 genutzt werden konnen. 
[0027] Ein vergroBerter Ausschnitt Im Berefch B der 
Figur 7 ist in Figur 8 dargestellt. Man erkennt den oberen 
Abschnitt von Radius 24 sowie die beiden Steghalften 
27.1, 27.2. Der untere Bereteh der auf gebogenen 
Schenkel ist entlang der Linie CC geschnitten, wobei 
das Einsatzblech 2.2 an den Steghalften 27.1, 27.2 mit- 
tels SchweiBnahten 28, 29 befestigt ist. 
[0028] Ein Querschnitt entlang der Lihie CC ist der Fi- 
gur 9 zu entnehmen. Aus Grunden der Erhohung der 
Dauerfestlgkeil wurde die WarmeeinfluBzone der 
SchweiBnahte 28. 29 aus dem kritischen Bereich der 
Basisflachen 31, 32 der Steghalften 27.1 . 27.2 heraus- 
genommen und in den mittleren Bereich des EInsatz- 
bleches 2.2 verlegt. Damit wird das Energleaufnahme- 
vermogen des Fahrzeugsitzes weiler verbessert. 
[0029] Eine andere N^riante des erfindungsgemaBen 
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LehnenstrangpreSprofils zeigt Figur 10. Sie besteht ge- 
genOber der in Figur 6 dargestellten AusfOhrungsform 
aus einer vergr63erten Vorderkammer 1 .6 und einer 
verkleinerten Hinterkammer 1 .5 an die eine Einstecknut 
30 fQr die Befestigung eines Sandwichbleches ange- 
formt ist Dadas vordere Kammerprofll beim Frontalauf- 
prall auf Zug beansprucht wird, ist es entsprechend gro- 
3er dimensioniert afs das hintere Kamnrierprofil. das in 
diesem Belastungsfall auf Druck beansprucht wird. Die 
Energleaufnahme beim Seltencrash kann dutch eine 
Verbreiterung bzw, VergroBerung der Sandwichbleche 
beelnfluBt werden. 
[0030] Bezugszeichenliste 



1.4 



1 

1.1 
1.5 
1.6 

2.1.2.2 
3 



3.3 
3.6 



3.1 ■ 

3.4- 

4 

5 

6 



7 
8 
9 

10. 11 
12 

13. 14 

15 

16 

17 

18 

19 

20.1. 20.2 

21.22 

23 

24, 25 

26 

27 

27.1.27.2 

28. 29 
30 



LehnenstrangpreBprofil 

Hohlkamnriern 

Hinterkammer 

Vorderkammer 

Einsatzbleche 

SitzschalenstrangpreBprofil 

Wandflachen 

Flanschbereiche 

AbschluBprofil 

Schamierteil 

Aluminiumsandwichpiatte, 
platte 

Aluminiumsandwichpiatte 
Verbindungsachse 



Sitzschienen 

Frontberek}h 

Gehrungs-Schnitt 

T-AnschluBprofil, AnschluBprofil 

obere Nut 

untere Nut 

Wand 

Sitzschienenprofil 

Schraubkanal 

Bohrungen 

Stoffeinzugkanal 

Radien 

Nut 

Verbindungssteg 

IHaiften das Verbindungssteges. 

halften 

SchweiBnahten 
Einstecknut 
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dadurch gekennzeichnet, daB Lehne und/oder Silz- 
schale aus einem AluminiumstrangpreBprofll be- 
stehen, wobei das LehnenstrangpreBprofil (1) als 
U-Trager verfomnt ist, der aus einem im Querschnitt 
gesehen Doppel-Hohlkammerprofil besteht. und 
wobei zwischen den beiden Hohlkammern minde- 
stens ein Verbindungssteg angeordnet ist. 

Fahrzeugsltz nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Hohlkammern durch den Oder die Verbin- 
dungsstege auf Abstand gehalten werden. 

Fahrzeugsltz nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Verbindungssteg (27) an den beiden Sei- 
tenflachen der Lehne durchtrennt ist und die Hohl- 
kammem durch Aufbiegung in einem vergroBerten 
Abstand zueinander angeordnet sind. 

Fahrzeugsitz nach einem der yorhergehenden An- 
sprOche. 

dadurch gekennzeichnet. 

daB der Verbindungssteg (27) an den beiden Sei- 
tenflachen der Lehne eingesagt ist. 

Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet. 

daB zwischen den aufgebogenen Profilhohlkam- 
mem des LehnenstrangpreBprofils mindestens ein 
trapezformiges Einsatzblech eingeschoben und fi- 
xiert ist. 

Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. 

dadurch gekennzek:hnet. 

daB die Fixierung des Einsatzbleches an den Rest- 
profilstegen des eingesagten Verbindungssteges 
(27) erfotgt ist. 

Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, 

dadurch gekennzeichnet. 

daB die Wandstarkedes Verbindungssteges im we- 
sentltohen glek:h ist mit der Wandstarke des Ein- 
satzbleches. 



A.A. Hdhe 



Patentanspruche 

1 . Fahrzeugsitz. bestehend aus einer Lehne mit Ruck- 
wand, einer Sitzschale mit Sitzschiene zur Befesti- 
gung des Fahrzeugsitzes am Fahrzeugboden und 
einem zwischen der Lehne und der Sitzschale an- 
geordnetem Schamierteil. 



8. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
so spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Dicke des Einsatzbleches je nach den An- 
forderungen an die Lehnensteifigkeit variierbar isL 

9. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 

sprOche, 

dadurch gekennzeichnet. 

daB als RQckwand in die als Nut ausgebildeten Pro- 
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filanschlusse des LehnenstrangpreBprofils minda- 
stens eine Aluminiumsandwichplatte eingeschobeh 
und fixiert ist. 

10. Fahrzeugsllz nach einem der vorhergehenden An- 

sprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Aluminiumsandwichplatte im Beckenbe- 
reich eine pneunnatische Lordosenverstellung auf* 
weist. 

11. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Aluminiumsandwichplatte durch Verkle- 
bung fixiert wird. 

12. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das EInsatzblech Im LehnenstrangpreBprofil 
angeschweiBt Ist, wobei die SchweiBnaht den 
Obergang des Verblndungssteges zum Einsatz- 
blech auf der Lehnenruckseite uberdeckt. 

13. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche. 

dadurch gekennzeichnet, 

daB als Scharniertell (5) ein Stahlrecliner venwen- 
det wird. 

14. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche. 

dadurch gekennzeichnet. 

daB das SitzschalenstrangpreBprofil (3) im Quer- 
schnitt gesehen die Form eines nach unten offenen 
Winkelproflls aufweist, wobel der eine Schenkel 
des WInkels als senkrechte Wand mit einem nach 
auBen welsenden T-AnschluBelement fur die Befe- 
stigung des Recliners sbwie fur einen Stoffeinzug 
ausgebildet Isl. wahrend der andere Schenkel im 
Winkel von 40 - 60" zum inneren der Sitzschale ver- 
lauft und an seinem Ende in ein horizontales 
Flanschteil ubergeht. 

15. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB beliebige Sitzschienenprofile am FuBe des 
senkrecht stehenden Schenkels als AnschluBprofil 
angefomnt sihd. 

16. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Sitzschale als U-Profittell ausgebildet ist. 

17. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 



sprQche, 

dadurch gekennzeichnet. 

daB als AbschluBprofil (4) f Or das U-Profllsltztell ein 
Im Querschnitt schalenformiges StrangpreBteil par- 
« allel zum Frontell der Sitzschale angeordnet ist, wo- 
bei am unteren Schalenrand des AnschluBtelles ein 
Stoffeinzugkanal (23) ausgebildet ist. 

18. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
10 spruche. 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die schragen Wandflachen (3.1 - 3.3) und 
Flanschbereiche (3.4 - 3.6) des Sitzschalenprofils 
Im Biegebereich teilweise ausgestanzt sind 

IS 

19. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die auf Gehrung geschnlttenen Flansch- und 
^0 Wandberefche des Sitzschalenprofils durch 
SchweiBen verbunden sind. 

20. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

25 dadurch gekennzeichnet, 

daB das AbschluBprofil (4) die Form einer Querstre- 
be aufweist und mIt selbstschneidenden Schrauben 
in der Sitzschale befestigt ist, wobei am oberen und 
unteren AnschluBquerschnitt je ein Schraubkanal 
30 (20.1. 20.2) ausgebildet Ist. 

21. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

. dadurch gekennzeichnet, 
^5 daB auf der Innenselte der Flanschbereiche eine 
elastlsche Sitzflache gebildet ist. 

22. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugsitzes 
nach einem der vorhergehenden Arispruche. 

40 dadurch gekennzefchnet. 

daB von den beiden Enden des Sitzschalenprofils 
zwei gleichlange Seitenteile abgemessen und im 
90"-Winkel zu dem Frontteil der Sitzschale abge- 
bogen und verschweiBt werden. 

4S 

23. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugsitzes 
nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das SItzschalenprofll so bearbeltet ist. daB as 
so nur an den zwel geraden Schenkein je eine Sltz- 
schiene (10, 11 ) aufweist, wahrend die Profilkanale 
fur den Stoffeinzug votlstandig umlaufend ausgebil- 
det sind. 

ss 24. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugsitzes 
nach einem der vortiergehenden Ansprflche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Ausstanzung an den schragen Wanden und 



25 



30 



5 



9 



EP 0 989 019 A2 



Flanschen in Form eines Gehrungs-Schnlttes (13, 
14)erfolgt. 
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